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vollautomatischen Beftillen einer 
Faltschachtel mit Flaschen o.dgl." 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum vollautomatischen 
Befullen einer Faltschachtel mit FLaschen o.dgl., die auf einem 
LSngsfdrderer in parallel zueinander und quer zur Langs forder- 
richtung verlaufenden Querreihen kontinuierlich vorgefordert 
werden, von denen jeweils eine aus mehreren Querreihen bestehende 
Flascheneinheit horizontal und quer zur LMngsftfrderrichtung in die 
geSffnete Stirnseite einer Faltschachtel eingeschoben wird. Die 
Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchf tihrung dieses 
Verf ahrens . 

Bei diesem bekannten Verfahren werden die Flaschen, Behalter o.dgl. 
auf den L&ngsfSrderer aufgegeben und dort von einem Auf teller 
in miteinander fluchtendo Langs- und Querreihen ausgerichtet • Von 
diesem kontinuierlich vorgefdrderten Flaschenstrom wird von dem 
vorderen Ende tiber einen Zuteiler jeweils eine aus mehreren 
Flaschen-Querreihen bestehende Flascheneinheit abgeteilt, die dann 
von einem Querschieber in eine stirnseitig ge6f fnete und sich 
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synchron mit dem LSngsfdrderband der Flaschen bewegende Faltschach 
tel eingeschoben wird. Da die Befiillung von der Schachtels tirn- 
seite her erfolgt, kann die Schachteloberseite mit Auf reiBvorrich- 
tungen fiir eine gute Entnahme des Fttllgutes ausgerustet werden. 
Auflerdem ergeben sich dadurch besonders verkauf sf&rdernde ge- 
schlossene Werbef lichen auf der Schachteloberseite. 

Problematisch iat jedoch die Anwendung des eingangs erlauterten 
Verfahrens, wenn Faltschach teln, die mit einem Stegeinsatz ausge- 
irttstet sind, mit Flaschen o.dgl. befUllt werden sollen. Die lib- 
^lichen StegeinsMtze bestehen aus bandfdrmigen Kartonzuschnitten, 
idle tiber nach oben und unten offene Einschnitte so zusammenge- 
Isteckt sind, dafi die gewiinschte Anzahl von Einsatzf Schern erhalten 
jwird (DT-Gbm 7 134 389, 1 958 472, 1 941 663). Soweit diese Steg- 
jeinsMtze fest mit der Faltschachtel verbunden sind, kdnnen letzte- 
Jre nur von oben befUllt werden und eignen sich somit nicht ftir 
Idas eingangs erlMuterte BefUllverf ahren. Werden hingegen lose 
Stegeinsatze verwendet, so mUssen diese in aufwendiger Handarbeit 
zuerst zusaxsmengesteckt und dann auf die in die Faltftchachtel ein- 
zuschiebende Flascheneinheit aufgeschoben werden. Das maschinelle 
Binbringen der Stegeinsatze ist bisher nur bei sogenannten Setz- 
oder Fallpackern mBglich. Diese Vorrichtungen lassen jedoch im 
Verglelch mit den sogenannten Einschubpackern, also einer seit- 
lichen Befailung der Schachteln, nur erheblich geringere Takt- 
zeiten zu. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, das eingangs er- 
lMuterte Verfahren so zu verbessern, dafi es sich auch zur Befiil- 
lung von Faltschachteln mit losem Stegeinsatz anwenden lMfit, der 
maschinell eingesetzt werden kann. 

Diese Aufgabe wird gemHfl der Erfindung durch folgende Verfahrens- 
schritte gelSst: 

_..__„___._„ L 7 0.9 8.0.8/027 7 . ... " 3 ~ 



2537692 



- 3 - 



a) Die Flaschen o.dgl. werden auf dem LSngsforderer so ausgerich- 
tet, daB der lichte Abstand zwischen den Flaschen o.dgl. in 
einer Querreihe grttfler ist als der AuBendurchmesser der 
Flasche, und daB jeweils zwei zu einer Fdrdereinheit zusamraen- 
gefaBte Querreihen urn einen halben Flaschenabstand in der Quer- 
reihe versetzt gegeneinander und mit Abstand voneinander ange- 
ordnet sind; 

b) in den so erzeugten Zwischenraum zwischen den beiden Quer- 
reihen einer Fdrdereinheit wird ein erster Pappstreifen iRfc- 
XKAQU eingeftihrt; 

c) die beiden Querreihen jeder FBrdereinheit werden in oder ent- 
gegen der LttngsftSrderrichtung sowie quer zur LSngsforderrich- 
tung so weit zusammengeschoben, dafl sie zusammen eine einzige 
Querreihe bilden, urn deren Flaschen o.dgl. sich der eingelegte 
Pappstreifen wellenf ttrmig legt; 

d) zwischen die so gebildeten Querreihen zweier aufeinanderfolgen- 
der Fttrdereinheiten wird ein zweiter Pappstreifen SaXxsRXX ein- 
geftthrt, der an den Stellen, an denen die wellenfflnnig geiegten 
Pappstreifen der beiden FBrdereinheiten zur Anlage kommen kdn- 
nen, beleimt ist; 

e) anschlieBend werden die beiden Querreihen zweier auf einander- 
folgender FOrdereinheiten in oder entgegen der L&ngsf6rderrich- 
tung unter Druck gegeneinander geschoben. 



Mit delft neuen Verfahren ist es erstmalig mtiglich, Faltschachteln 
•tirnseitig mit Flaschen o.dgl. kontinuierlich zu beftillen und 
gleichaeitig zwischen den einzelnen Flaschen einen maschinell 
eingebrachten Stegeinsatz vorzusehen und dadurch die Flaschen bzw. 
deren Etiketten vor Bertihrungsbeschadigungen zu schtitzen. 
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Die ersten und zweiten Pappstreifen konnen lotrecht eingefuhrt, 
z.B. aus einem hochliegenden Magazin abgeworfen werden. Grund- 
sStzlich 1st es aber auch mttglich, die Pappstreifen von der Seite 
zwischen die entsprechenden Flaschenreihen einzuschieben. 

Entsprechend den vorstehenden Ausfuhrungen sollen die Pappstreifen 
jeweils zwischen zwei genau definierte Reihen von Flaschen oder 
sonstigen BehSltern eingebracht werden. Diese Reihen wurden als 
Querreihen definiert und zwar bezogen auf eine nllgemeine Langs- 
forderrichtung. GrundsStzlich ware es auch mSglich, die Papp- 
streifen in L2ngs f 8rder rich tung liegend zwischen zwei behalter- 
Reihen einzuf tthren, wobei es sich dann um Langs reihen handeln 
wlirde. In diesem Fall mUBten dann die Reihen zweier aufeinander- 
folgender Fttrdereinheiten quer zur Langsf Srderrichtung unter 
Druck gegeheinander geschoben werden. 

I Eine zweckro&fiige Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens ist 
dadurch gekennzeichnet, daB einer Teiler-Einrichtung zum Ver- 
einzeln der Flaschen eine sich in LSngsfOrderrichtung Uber die 
Fttrderbreite keilfOnnig ver jtingende Fdrderstrecke mit hochgezoge- 
nen Seitenwandungen nachgeschaltet ist. Letztere kttnnen in vor- 
teilhafter Weise durch endlos umlaufende Bander o.dgl. gebildet 
sein. In diesem Fall ist es zweckmSflig, wenn die Stirnenden der 
ersten Pappstreifen Ittsbar zwischen den umlaufenden BSndern einge- 
spannt sind. 

Mit der Bezeichnung "hochgezogene Seitenwandung" soil iediglich 
zum Ausdruck gebracht werden, daB die sich keilftfrmig ver jtingende 
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FSrderstrecke zumindest einen erhabenen Rand aufweist. Dieser 
braucht z.B. bei Flaschen nur wenige Zentimeter hoch zu sein, da 
er lediglich den Flaschenboden der am Seitenrand entlang geschobe- 
nen Flaschen beaufschlagen soli. Dieser erhabene Rand kann nicht 
nur durch ein umlaufendes Band, sondern auch durch eine Kette 
o.dgl. gebildet sein. An dieser Kette sitzen Greifelemente, die 
die Stirnenden der ersten Pappstreifen nach deren Linfflhrung er- 
fassen und sie erst am Ende der sich keilformig verjUngenden 
Forderstrecke wieder freigeben. 

Als Vorschubeinrichtung iiber die Lange der sich keilformig verjUn- 
genden FGrderstrecke konnen endlos umlaufende Fdrderleisten vorge- 
sehen sein, die sich jeweils gegen die zweite von der Teiler- 
Einrichtung kommende Flaschen-Querreihe von hinten anlegen. 

In der Zeichnung 1st die Erfindung an einem Ausfiihrungsbeispiel 
erl&utert. Es zeigen: 

Fig. 1 in schematischer Darstellung in Draufsicht den 

ersten Tell einer Vorrichtung zur vol 1 automat is chen 
seitlichen BefUllung einer Schachtel; 

Fig. 2 in perspektivischer Darstellung die Anordnung der 
Flaschen in der Darstellung gemaB Fig. 1 und 

Fig. 3 in perspektivischer Darstellung den eigentlichen 
Verpackungsvorgang . 

Die zu verpackenden Flaschen 1 gelangen auf einem an sich belie- 
bigen LangsfSrderer 2 in parallel zueinander und quer zur LHngs- 
forderrichtung verlaufenden Querreihen 3 zu einer "•eiler-Einrich- 
tung 4. Hier werden die Flaschen 1 so ausgerichtet, dafl der lichte 
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Abstand a zwischen den Flaschen in einer Querreihe 3 groBer 1st 
als der AuBendurchmesser der Flasche. AuBerdem sind jeweils zwei 
zu einer FOrdereinheit 5 zusammengefaBte Querreihen 3 um einea 
halben Flaschenabstand b in der Querreihe 3 versetzt gegeneinander 
und mit Abstand voneinander angeordnet. 

Der Teiler-Einrichtung 4 ist eine sich in Langs fOrderrichtung tiber 
die FOrderbreite keilf5rmig verjttngende FOrderstrecke 6 mit hoch- 
gezogenen Seitenwandungen nachgeschaltet . Letztere bestehen aus 
endlos umlaufenden Bandern 7. Figur 2 laBt erkennen, daB zu Beginn 
der FOrderstrecke 6 in den Zwischenraum zwischen den beiden Quer- 
reihen 3 einer FOrdereinheit 5 ein erster Pappstreifen 8 lotrecht 
eingefUhrt wird und zwar indem er aus einem entsprechenden Magazin 
von oben in den Zwischenraum abgeworfen wird. Die Stirnenden die- 
ser ersten Pappstreifen 8 werden dann automatisch lOsbar zwischen 
den umlaufenden Bandern 7 eingespannt. Als Vorschubeinrichtung 
Uber die Lange der FOrderstrecke 6 sind endlos umlaufende FOrder- 
leisten 9 vorgesehen, die sich jeweils gegen die zweite von der 
Teiler-Einrichtung 4 kommende Flaschen-Querreihe 3 von hinten an- 
legt. 

Betrachtet man in Figur 1 die erste von der Teiler-Einrichtung 4 
in die FOrderstrecke 6 einlaufende FOrdereinheit 5, dann ist zu 

: erkennen, daB die vordere Querreihe 3 dieser FOrdereinheit aus- 
schlieBlich von dem sich gegen deren Hinterseite anlegenden ersten 
Pappstreifen 8 vorgefOrdert wird, wahrend die zweite Querreihe der 
gleichen FOrdereinheit von einer FOrderleiste 9 beaufschlagt wird. 

! Durch Abstimmung der einzelnen FOrdergeschwindigkeiten und auf- 
grund der sich keilfOrmlg verjtingenden FOrderstrecke 6 werden die 

! beiden Querreihen 3 jeder FOrdereinheit 5 in bzw. entgegen der 

I Langs fOrderrichtung und auBerdem quer zur LangsfOrderrichtung so 
weit zusammengeachoben, daB sie zusammen schliefllich nur noch eine 
einzige Querreihe bllden, um deren Flaschen 1 sich der eingelegte 
erste Pappstreifen 8 wellenfOrmig legt. Zwischen die so gebildeten 
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Querreihen 3 zwei aufeinanderfolgender F5rdereinheiten 5 wird ein 
zweiter Pappstreifen 10 von oben lotrecht eingefiihrt, der an den 
Stellen 11, an denen die wellenformig gelegten ersten Pappstrei- 
fen 8 der beiden Fordereinheiten 5 zur Anlage kommen kdnnen, beid- 
seitig beleimt ist. AnschlieBend werden die beiden aufeinander- 
folgenden Fordereinheiten 5, die durch jeweils eine Querreihe ge- 
bildet sind, in bzw. entgegen der Langs forderrichtung unter Druck 
♦gegeneinander geschoben, so daB die beiden ersten Pappstreifen 8 
mit dem dazwischen liegenden zweiten Pappstreifen 10 verklebt wer- 
den. 

Je nach Breite der zu befiillenden Schachteln 12 werden entsprechen- 

de Flascheneinheiten 13 gebildet, die dann horizontal und quer zur 

LangsfSrderrichtung in die geoffnete Stirnseite der Schachtel 12 

eingeschoben werden. In Figur 3 ist dieser Verpackungsablauf sche- 

matisch dargestellt. Demnach werden die Schachteln 12 parallel zu 

dem LSngs fttrderer der Flaschen 1 und synchron mit diesem transpor- 

tiert. Dabei wird in der ersten Phase die Schachtel 12 aufgerich- 

tet, wtthrend in den nachfolcenden Phasen die einzelnen Flaschen- 

! einheiten 13 durch nicht dargestellte Horizontalschieber langsam 

in die Schachtel eingeschoben wird, deren sti?r^l9ic&s*Lti? ver- 

seite 

! schlossen wird. 

i 

i Ein Vorteil des* neuen Verf ahrens sowie der eriauterten Vorrichtung 
list darin 2U sehen, daB die Langs- und Querreihen der zu verpacken- 
den Flascheneinheiten 13 hinsichtlich ihrer Zahl in einfacher Weise 
geHndert werden kttnnen. Vorteilhaft ist ferner, daB der aus den 
Pappstreifen 8 und 10 gebildete Einsatz auch dann aufrecht in der 
Schachtel 12 stehenbleibt, wenn alie Flaschen herausgenommen wor- 
den Bind. Dadurch last sich das Leergut in einfacher Weise wieder 
in die Schachte^fcbstellen. Der Stegeinsatz ist so ausgebildet, daB 
jede Flasche von der jeweils benachbarten Flasche durch mindestens 
eine Pappenstarke getrennt ist. An einigen Stellen betragt die 
Zwischenlage sogar dreifache Pappenstarke. 
709808/0277 _ 7 - 
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1. \Verfahren zum vollautomatischen Befullen einur Faltschachtel mit 



Flaschen o.dgl., die auf einem Langsf5rderer in parallel zuein- 
ander und quer zur Langs f6rderrich tung verlaufenden Querreihen 
kontinuierlich vorgefdrdert werden, von denen jeweils eine aus 
mehreren Querreihen bestehende Flascheneinheit horizontal und 
quer zur Langs fBrder rich tung in die gedffnete Stirnseite oiner 
Faltschachtel eingeschoben wird, gekennzeichnet 
durch folgende Verf ahrensschritte: 

a) Die Flaschen (1) werden auf dem Langsforderer (2) so ausge- 
richtet, daB der lichte Abstand (a) zwischen den Flaschen (1) 
o.dgl, in einer Querreihe (3) grGBer ist als der AuBendurch- 
messer der Flasche, und daB jeweils zwei zu einer Forderein- 
heit (5) zusamiuengef aflte Querreihen (3) um einen halben 
Flaschenabstand (b) in der Querreihe versetzt gegeneinander 
und mit Abstand voneinander angeordnet sind; 

b) in den so erzeugten Zwischenraum zwischen den beiden Quer- 
reihen (2) einer FSrdereinheit (5) wird ein erster Papp- 
streifen (8) ato te pcada* eingeftlhrt; 

c) die beiden Querreihen (3) jeder FGrdereinheit (5) werden in 
oder entgegen der LSngsfBrderrichtung sowie quer zur L&ngs- 
fttrder rich tung so weit zusammengeschoben, daB sie zusamnten 
eine einzige Querreihe bilden, um deren Flaschen (1) o.dgl, 
sich der eingelegte Pappstreifen (8) wellenf Srmig legt; 
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d) zwischen die so gebildeten Querreihen zweier aufeinanucr- 
folgender Fordereinheiten (5) wird ein zweiter Pappstrei- 
fen (10) X&ta&OKfc eingefuhrt, der an den Stellen (11), cin 
denen die wellenf orroig gelegten Pappstreifen (8) der beiuea 
Fordereinheiten (5) zur Anlage Kommen konnen, Leieirut ist; 

e) anschlieBend werden die beiden Querreihen zweier aufeinanuci- 
fOlgender Fordereinheiten (5) in Oder entgegen der Langs for 
derrichtung unter Druck gegeneinander geschoben. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB einer Teiler-Einrichtung (4) zuin 
Vereinzeln der Flaschen (1) eine sich in Langs forderrichtung 
Uber die Forderbreite keilformig verjttngende Fordexs trecke (6) 
mit hochgezogenen Seitenwandungen nachgeschal tet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Seitenwandungen durch endlos umlaufende Bander (7) o.dgl. yc- 
bildet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Stirnenden der ersten Pappstreifen (8) losbar zwischen den uiu- 
laufenden BSndern (7) eingespannt sind- 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichneL, 
dafi als Vorschubeinrichtung uber die LSnge der sich keilformig 
ver jiingenden F5rderstrecke (6) endlos umlaufende Fdrderlei- 
sten (9) vorgesehen sind, die sich jeweils gegen die zweite 
von der Teiler-Einrichtung (4) kommende Flaschen-Querreihe (3) 
yon hinten anlegt. 

v s " • s 
Dipl.-Ing. Werner Gramm 709808/0277 
Patentanwalt 
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